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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Textilprodukts, insbesondere Airbags 

(S) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie 
eine Vorrichtung zur Herstellung einos Textilprodukts, insbe- 
sondere eines Airbags, bei dem zunachst eine erste Gewe- 
belage mit Nadefn oder dergleichen auf einem Rxierrahmen 
(13) unter Spannung befestigt wird/ dann in eIn oder 
mehreren Fertlgungsstationen diese erste Gewebelage bear- 
beitet wird, wobei Locher in diese gestanzt und Nahte . 
genaht werden, dann eine zweite Gewebelage (18) uber der 
ersten auf dem Rxierrahmen (13) angebracht wird, danach - 
beide Gewebelagen zu einem Textilprodukt vernSht werden 
und schlieSlich das fertige Produkt (23) aus dera Fixierrah- 
men herausgesciinitten wird. Das erfindung sgema&e Ver- 
fahren ermdglicht eine zugige automatische Fertigung der 
textilen Produkte mit hdchster Prazision. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrif ft ein Verfahren und 
eine Vorrichtiing zur Herstellimg eines Textilprodukts, 
insbesondere eines Airbags. Die Fertigung von Airbags 5 
und ahnlicherTextilprodukte mit hohen sicherheitstech- 
nischen Anforderungen erfordert in alien Arbeitsschrit- 
ten ein auBerst prazises Arbeiten mit minimalen Tole- 
ranzen, um dem auBerst hohen Qualitatsstandard dieser 
Produkte zu entsprechen. Die automatisdie Fertigung 10 
von Airbags in einer Fertigungslinie mit einer Reihe 
anfeinanderfolgender Verfahrensschritte einschlieBIich 
solcher Schritte, in denen gewebte Teile vernaht werden 
und anderer Sdiritte, in denen Locher aus Teilen der 
Gewebe ausgestanzt werden, war nach den aus dem 15 
Stand der Technik bekannten Verfahren nicht unproble- 
matisch. Bei gewebten einteiligen Airbags war es nur 
mit sehr groBem Aufwand mdglich anschlieBend Stanz- 
iocher nur in der oberen Gewebelage anzubringen, oh- 
ne dabei die untere Gewebelage zu beschadigen. Au- 20 
Berdem bereitete die genaue Positionierung des Gewe- 
bes bei aus mehreren Gewebeteilen vemahten Airbags 
in den verschiedenen Arbeitsgangen in den einzelnen 
Fertigungsstationen, u. a. aufgrund der Beschaffenheit 
des Gewebes, Schwierigkeiten. Beispielsweise bereitet 25 
die maBgerechte Anbringuag von Stanzlochem wegen 
der L^gentoleranz des Gewebes oder auch wenn das 
Gewebe nicht voUkommen flach und faltenfrei liegt, 
Probleme. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht 30 
foigiich darin» ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Hersteliung von textilen Produkten der genannten Art, 
insbesondere Airbags zur Verfugung zu stellen, das eine 
zugige automatische Fertigung der textilen Produkte 
mit hdchster Prazision ermoglichL 35 

Die Losung dieser Aufgabe liefert ein erfindungsge- 
maBes Verfahren der genannten Art mit den kennzeich- 
nenden Merkmalen des Hauptanspruchs. Gegenstand 
der Erfindung ist weiterhin eine Vorrichtung, die als 
Hilfmittel fur die genaue Positionierung des textilen 40 
Produkts in den einzelnen Fertigungsstationen des Her- 
stellungsverfahrens dient. Es handelt sich dabei um ei- 
nen Fbderrahmen, auf dem das oder die Gewebeteile 
mit Hiif e von Bef esdgungsmittels wie z. B. Nadeln, Na- 
geln oder dergleichen imter einer bestimmten immer 45 
gleichen Spazmung befestigt wird. Das auf diesem Fl- 
xiezrahmen fbderte Ausgangsgewebe bzw. halbfertige 
Produkt durchlHuft mit dem Fixierrahmen samtliche 
Stationen der FertigungsstraBe bis zur Fertigstellung 
des endgultigen textilen TeOs des Produkts. Gem^S der 5a 
Erfmdung dient daher dieser Fixierrahmen als Refe- 
renzgegenstand fur die genaue Positionierung des Ge- 
webes in den einzelnen Fertigungsstationen und nicht 
wie bisher das Gewebe. Dadurch werden Fehler, die 
aufgrund der Dehnung des Gewebes entstanden, ausge- 55 
schaltet Der Fixierrahmen hat z. B. Bohrungen, die als 
Referenz dienen und laBt sich somit leicht und genau in 
jeder Fertigungsstation positionieren. Nach Positionie- 
rung des Fbderrahmens ist auch die Lage des oder der 
Gewebeteile genau festgelegt, da das oder die Gewebe- eo 
teile bei alien Bearbeitungsschritten in der Fertigungs- 
straBe immer auf dem Fixierrahmen befestigt bleiben. 
Die Anbringimg der Nahte und Stanziocher ist daher an 
den dafur vorgesehenen Stellen mit hoher MaBgenauig- 
keit moglicL Der Fixierrahmen gemaB der Erfindung 65 
kann bei der Fertigung von Airbags oder ahnlicher Tex- 
tilprodukte, bei denen vergleichbar hohe Qualitatsan- 
forderungen gestellt sind, sowohl in einer voUautomati- 
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schen FertigungsstraBe als auch bei manueller Bearbei- 
tung in einzehien Fertigungsstationen Verwendung fin- 
den. Letzteres ist beispielsweise dann sinnvoll, wenn in 
einer einzelnen Ferdgungsstation Probleme auftreten 
und dadurch der Gesamtablauf des Fertigungsprozesses 
nicht unterbrochen werden solL Das erfindungsgemaBe 
Verfahren umfafit in der Regel Fertigungsschritte, in 
denen genaht wird, Fertigungsschritte in denen Locher 
in das Gewebe gestanzt oder geschnitten werden, z. B. 
mittels der Lasertechnik oder anderen bekannten Tech- 
niken, Fertigungsschritte in denen eine besondere Be- 
handlung des Gewebes erfolgt, z. B. die Anbringung von 
Flammschutz oder einer sonstigen Beschichtung oder 
das Aufkleben erforderlicher VerstSrkungsteile, Ferti- 
gungsschritte, in denen die Anbringung einer Kenn- 
zeichnimg erfolgt, z. B. eines Barcodes zur IdentiHzie- 
rung des Herstellers eta In einem abschlieBenden 
Schritt wird das fertige Textiiprodukt z. B. mittels La- 
sertechnik aus dem Fixierrahmen herausgeschnitten. 

Im Rahmen des erfindungsgemaBen Verfahrens ist es 
moglich, daB bei hintereinanderliegenden Fertigungsta- 
tionen einer Fertigungslinie innerhalb einer jeden Ferti- 
gungstation mehrere Bearbeitungsschritte an nebenein- 
ander angeordneten Einheiten erfplgen. Jeder einzelne f 
Fixierrahmen mit den darauf befestigten Gewebeteilen " 
kann nach AbschluB eines Fertigungsschritts bevor der 
nachste Bearbeitungsschritt in der nachsten Station er- 
folgt, einer zusatzlichen Qualitatskontrolle xmterworfen 
und gegebenenfalls aussortiert werden. In jedem Fall 
fuhrt das erfindungsgemaBe Verfahren zu einer Perso- 
nalkostenemsparung. 

Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung anhand 
eines Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf die 
beiliegenden Zeichnungen nSher beschrieben. Dabei 
zeigen 

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Fertigungslinie 
fur Airbags gemaB der Erfindung; 

Fig. 2 eine schematisch vereinfachte Seitenansicht 
der ersten Station in der die Anbringung des Ausgangs- 
gewebes auf dem Fixierrahmen erfolgt; 

Fig. 2a eine schematisch vereinfachte Draufsicht auf 
den Fixierrahmen 13 nach Aufbringen der ersten Gewe- 
belage; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf den Fixierrahmen; 

Fig. 4 eine vergrdBerte DetaHanslcht des Rxierrah- 
mens im Eckbereich; '\ 

Fig. 5 eine vertikale Schnittansicht entlang der Unie 
V-VvonFig.4; 

Fig. 6 eine Schnittansicht entsprechend Fig- 5 nach 
dem Aufnadeln des Gewebes; 

Fig. 7 eine schematisch vereinfachte Draufsicht auf 
den Fixierrahmen nach Aufbringung der zw^ten obe- 
ren Gewebelage. 

Die einzelnen Verfahrensschritte werden nachfol- 
gend anhand der Fig. 1 und 2 naher erlautert Die an- 
kommende Gewebebahn 10 ist in der Darstellung ge- 
maB Fig. 1 links dargestellt und wird von einer Roi]^ 
(nicht dargestellt) abgezogen und in Pfeilrichtung tr • 
portiert. Fur die Hersteliung von Airbags kann z. ; n 
entsprechend starkes synthetisches Gewebe verwendet 
werden. Bei Station A erfolgt das Querschneiden der 
Gewebebahn 10 quer zur Transportrichtung z. B. mit- 
tels der Ultraschalltechnik, HeiBschneidetechnik, Kalt- 
schneidetechnik, Laserschneidetechnik oder anderer 
herkommlicher Techniken, wodurch ein rechteckiges 
Gewebestuck 11 aus der Gewebebahn abgetrennt wird 

Wie man aus Fig. 1 erkennt, wird in Station Bl zu- 
nachst die untere Gewebelage auf dem Fixierrahmen 
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befestigt. Dies wird nachfolgend anhand der Darstel- 
lung gemaB Fig. 2 naher erlautert, die die Stationen A 
und Bl in der Seitenansicht in detaillierterer Darstel- 
lung zeigt Es ist cine Vorratswalze 24 vorgesehen, von 
der die Gewebebahn 10 ab gewickelt wird. Diese lauft 
dabei zunachst uber eine erste kleinere Walze 26, ober- 
halb derer eine Klemmvorrichtung 25 vertikal beweg- 
lich angeordnet ist. Die Gewebebahn 10 lauft dann uber 
eine tieferliegende etwas groBere Spann- und Tanzer- 
walze 27, wird dort umgelenkt und iSuf t dann uber eine 
kleinere obere Walze, die wieder in der Ebene der Wal- 
ze 26 liegt. Hinter dieser zweiten kleineren Walze ist 
eine wiederum vertikal bewegliche Rucldaufklemmvor- 
richtung 28 fur die Gewebebahn 10 vorgesehen. In 
Transportrichtung hinter dieser Ruckiaufklemmvor- 
richtung 28 ist die Schneidvorrichtung, hier ein Messer 
29 angeordnet Weiter, in Transportrichtung gesehen, 
folgt der Fixierrahmen 13, der unter der Gewebebahn 
10 angeordnet ist und auf dessen Rahmenieisten eine 
Vielzahl von Nadehi 31 angeordnet isL Der Fixierrah- 
men ist vertikal verfahrbar wie dies durch die Pfeile 
angedeutet ist. Oberhalb des Fixierrahmens liegend be- 
findet sich eine Andruckvorrichtung 12, die ebenfaOs 
vertikal beweglich ist und die Burstenleisten30 aufweist, 
die seitlich uber den Rahmenleisten des Fixierrahmens 
13 angeordnet sind. Neben dem Fixierrahmen und der 
Andruckvorrichtung ist ein Greifer 14 vorgesehen, der 
wie dies durch die Pfeile angedeutet ist, in der Richtung 
in der die Gewebebahn 10 von der Vorratswalze 24 
abgezogen wird, verfahrbar isL Unterhalb der Anord- 
nung ist imdieser Abzugsrichtung verfahrbar ein Trans- 
portband ^tngeordnet. 

Die Funktion der Anordnung gem^ Flg^. 2 ist wie 
folgt. DcrrGreifer 14 verfahrt in der Zeichnung nach 
links und :erfaBt das freie Ende der Gewebebahn 10 und 
zieht dies^on der Vorratswalze 24 ab, bis er die in Fig. 2 
dargesteilte Position erreicht hat Die Klemmvorrich- 
tung 25 fahrt dann herunter und klemmt die Gewebe-- 
bahn 10 auf der Walze 26 fest Der Fixierrahmen 13 
verfahrt dann nach oben and gleichzeitig fahrt die An- 
druckvorrichtung 12 nach unten. Durch Absenken der 
Spannwaize 27 kann die gewunschte Spannung der Ge- 
webebahn 10 erzeugt werden. Nach dem AufspieBen 
der Gewebebahn 10 auf den Fixierrahmen 13 wird 
durch das Messer 29 die Gewebebahn quer zur Abzugs- 
richtung durchtrennt Dabei fahrt die Ruckiaufklenun- 
voniditung 28 herunter und klenunt das Ende der Ge- 
webebahn 10 fest Die Anordnung der Gewebebahn 10 
auf dem Fixierrahmen 13 nach dem AufspieBen ist aus 
der Draufsicht gem^ Fig. 2a erkennbar. Den Aufbau 
des Fixierrahmens 13 zeigen die Fig* 3 bis 6. Dieser 
besteht aus zwei parallelen Rahmenleisten 33 in Langs- 
richtung und zwei parallelen Rahmenleisten in Quer- 
richtung 32, so daB sich ein rechteckiger UmriB ergibt 
Die Rahmenleisten 32, 33 sind jeweils in den Eckberei- 
chen durch Eckverbinder 34 verbunden. Diese Eckver- 
binder sind in den Fig. 4 bis 6 naher dargestellt Auf den 
Rahmenleisten 32, 33 befinden sich oben jeweils flache 
Leisten 35, die die Nadeln 31 tragen. Zur Verbindung 
der Eckverbinder 34 mit den Rahmenleisten 33 ist ge- 
maB Fig. 5 eine in einer Bohrung angeordnete Gummi- 
f eder 36 vorgesehen. Unter Rahmenleiste 33 und Eck- 
verbinder 34 befindet sich jeweils ein Federblech 38 und 
flir die Verbindung der Rahmenleisten 33 mit den Eck- 
verbindem 34 sind Schrauben 37 vorgesehen, die von 
unten her in diese eingeschraubt werden. Die Bohrun- 
gen, die als Referenz bei der Positionierung des Fixier- 
rahmens 13 dienen, befinden sich vorzugsweise im Be- 
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reich der Eckverbinder. Das Aufnadeln der unteren und 
der oberen Gewebelage 1 1, 18 erfolgt unter Spannung. 
Dadurch werden die Rahmenleisten 33 etwas nach au- 
Ben gezogen, so daB sie kippen, wie dies in Fig. 6 darge- 
stellt ist Dies wird durch die Gummifedem 36 erzielt, 
die Druckfederelemente sind und in der DarsteDung ge- 
mSB Fig. 5 unter Vorspannung stehea Dies wird er- 
reicht, uidem die beiden Rahmenleisten 33 durch eine 
hier nicht dargesteilte Einnchtung angedruckt werden, 
wenn das Gewebestfick 11 angenadelt wird. Nach dem 
Aufnadeln drucken dann die Gummifedem 36 die Rah- 
menleisten 32 nach auBen in die Position gemaB Fig. 6, 
so daB das Gewebestuck aufgespannt ist 
Der erfindungsgemaBe Fixierrahmen 13 ist gemaB ei- 
15 ner bevorzugten Ausfuhrungsform (siehe Elg. 3) so auf- 
gebaut, daB die beiden Rahmenleisten 32 jeweils zu den 
Enden der ipeiden zu diesen rechtwinkligen Rahmenlei- 
sten 33 nach auBen versetzt angeordnet sind. Dadurch 
ist es moglich, das Aufspannen des ersten Gewebe- 
20 stucks 11 der imteren Gewebelage nur auf zwei paralle- 
len Rahmenleisten 33 vorzunehmen. Das zweite Gewe- 
bestuck 18 der oberen Gewebelage wird dann spater.in 
der Station C4 auf die beiden anderen Rahmenleisten 32 
des Fixierrahmens 13 aufgespannt Dieses Aufspannen 
erfolgt in im Prinzip gleicher Weise wie oben fur das 
erste Gewebestuck 11 bcschrieben, wobei die Zufiih- 
rung des zweiten Gewebestucks 18 in Pfeilrichtimg ge- 
maB Fig. i quer zur Transportrichtung der Gewebe- 
bahn 10 und des ersten Gewebestucks 11 erfolgt Nach 
Aufbringen des zweiten Gewebestucks 18 ergibt sich 
dann eine Anordnung, die in der Draufsicht schematisch 
in Fig. 7 dargestellt ist 

Der Fixierrahmen 13 kann z. B. auch aus einem Alu- 
nniniumprpfil mit Lochem fiir die Befestigungsnadein 
bestehen, es kann aber auch ein Fixierrahmen aus Holz 
Verwendung finden. 

Der Fixierrahmen 13 mit dem befestigten einlagigen 
Gewebe 11 wird nun durch Fordermittel zur nachsten 
Bearbeitimgsstation CI transportiert Diese Fordermit- 
tel sind hier nicht naher dargestellt Es konnen z. B. so- 
genannte Lineareinheiten mit Zahnriemen verwendet 
werden, an denen sich Greifer befinden, die den Rahmen 
beim Transport erfassen. Der Fixierrahmen 13 kann un- 
terseitig mit Zapfen oder dergleichen versehen sein, die 
45 in der Fertigimgsstation in entsprechende Bohrungen 
einsteckbar sind oder umgekehrt, so daB sich eine form- 
schiiissige Steckverbindung oder eine Rastverbmdung 
ergibt, die eine eindeutige und genaue Positionierung 
des Fixierrahmens 13 in jeder Fertigungsstation ge- 
50 wahrleistet Nach AbschluB der Bearbeitung in der je- 
weiligen Fertigungsstation wird diese Steck- oder Rast- 
verbindung gelost und der Fixierrahmen 13 mit dem 
darauf befestigten Gewebe 11 wird uber die Linearein- 
heiten zur nachsten Fertigungsstation transportiert und 
dort in gleicher Weise wie vorher wieder positioniert 
Diese Details sind in der schematischen Zeichnung der 
Fertigungslinie gemaB Fig. 1 nicht dargestellt 

In der Fertigungsstation CI wird an vorgesehener 
Stelle auf das ..(ginlagige Gewebe 11 durdi Aufkleben 
oder Beschichten eine Flammschutzschicht 15 ange- 
bracht In der nachsten Fertigungsstation C2 erfolgen 
ein Oder mehrere Nahvorgange um die Bereiche herum 
in denen bei der spateren Bearbeitung Locher in dem 
Gewebe angebracht werden. Die Nahnaht zur Befesti- 
gung der Flammschutzschicht im mittleren Bereich ist 
mit 16 bezeichnet 

In der Fertigungsstation C3 werden in das immer 
noch einlagige Gewebestuck mehrere Locher 17 ge- 
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scfanitten oder gestanzt, die fiir die Befestigung des Ge- 
nerators und als Ventilierlocher fur den Airbag notwen- 
dig sind, Damit ist die Bearbeitimg der unteren Gewe- 
belage abgeschlossen. 

In der Fertigungsstation C4 wird nun das obere Ge- 5 
webestuck 18, das hier ebenfalls rechteckig ist und etwa 
die gleiche GroBe aufweist wie das untere Gewebestuck 
11, auf dem Fixierrahmen 13 befestigt und zwar in glei- 
cher Weise wie dies oben bei der Befestigung des Ge- 
webestucks II in Station Bl beschrieben ist (siehe auch 10 
Fig. 2). Das Gewebestuck 18 fur die obere Gewebelage 
wird dabei mit Spannung nach dem gleichen Prinzip wie 
das untere Gewebestfick 11 auf dem Fixierrzihmen 13 
bef estigty so daB man ein genau positioniertes doppella- 
giges Gewebe erhalt (siehe. auch Fig. 7). 15 

In der nachsten Bearbeitungsstation 05 warden dann 
die beiden Gewebestiicke» die iibereinanderliegen durch 
eine rtmde oder auch ovale Nahnaht 19, <fie inneriialb 
des Rechtecks des Fixierrahmens 13 veriauft, miteinan- 
der vernaht Man erhalt damit ein zweilagiges Gewebe 20 
20, dessen untere Lage gelocht ist, wahrend die obere 
Lage ungelocht ist In der Fertigungsstation C6 wird 
dieses vemahte zweilagige Gewebe 20 mit einem Bar- 
code 21 oder einer ahnlichen Kennzeichnung zur Identi- 
fizierung versehen. 25 

In der Fertigungsstation C7 wird nun das fertiggenah- 
te Gewebe 20 aus dem Fbderrahmen 13 herausgeschnit- 
ten, 2. B. mittels der Lasertechnik, wobei der Laser au- 
Berbalb der Nihkante 19 um die Nahnaht herum schnei- 
det, so daB sich eine ninde SchnittHnie 22 ergibt, zu der 30 
die N^hkante 19 konzentrisch tiegt Die nmde SchmttU- 
nie 22 liegt innerhalb des Rechtecks des Fixierrahmens 
13, so daB dieser nut einem daran befestigten Gewebe- 
rest zuruckbleibt, der danach entfemt wird, so daB der 
Fbderrahmen erneut eingesetzt werden kann. Nach die- 35 
sem Herausschneiden aus dem Fixierrahmen liegt der 
fertige textile Teil des Airbags ohne die Aggregate vor, 
wobei dieser je nach Schnittkante eine runde oder ovale 
Form hat. Ebensogut kann der Airbag aber auch eine 
andere UmriBform aufweisen. In einem abschlieBenden 40 
Schritt werden dann die fertigen textilen Produkte in 
einer weiteren Bearbeitungsstation abgestapelt und die 
Abfalle werden beseitigt Das ferlige TextOprodufct ist 
in der Zeichnung mit23 bezeichnet 

45 

Patentanspruche 

1. Verfahren_2ur Herstellung eines Textilprodukts, 
insbesondere Airbags in einer Fertigungslinie mit 
einer Reihe aufeinanderfolgender Verfahrens- 50 
schritte umf assend wenigstens einen Schritt, in dem 
Gewebeteile vemaht werden imd wenigstens einen 
Schritt, in dem Locher aus Teilen der Gewebe aus- 
gestanzt werden, dadurch gekennzeichnet, daB in 
einem ersten Verfahrensschritt nach Abtrennen ei- 55 
nes Gewebestucks (11) aus einer Gewebebahn (10) 
dieses Gewebestuck (11) auf einem Fixierrahmen 
(13) unter Spannung mittels Befestigungsmitteln 
befestigt wird und das so fixierte Ausgangsgewebe 
(ll)mitdemI%ierrahmen(13)samtlicheStationen eo 
der FertigungsstraBe bis zur FertigsteUung des 
endgultigen Produkts dm-chlauft. 

2. Verf ahren zur HersteUimg eines Textilprodukts, 
insbesondere Airbags nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Fbderrahmen (13) eine Re- 65 
ferenzbohrung, Zapfen oder eine NuU-Kante als 
Anlagekante aufweist, die als Referenzgrofie fur 
die Positionierung in den jeweiligen Fertigungssta- 



tionen dienen. 

3. Verfahren zur Herstellung eines Textilprodukts, 
insbesondere Airbags nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet daB das Ausgangsgewebe 
(11) mittels Nadeln, Nagehi oder dergleichen, auf 
dem I%derrahmen (13) befestigt wird. 

4. Verfahren zur Herstellung eines Textilprodukts, 
insbesondere Airbags nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zunachst eine 
untere Gewebelage (11) auf dem Fbderrahmen (13) 
befestigt wird, daran anschlieBend in ein oder meh- 
reren Fertigungsstationen (CI bis C3) die die unte- 
re Gewebelage (11) betreffenden Bearbeitungs- 
schritte vorgenommen werden, danach eine obere 
Gewebelage (18) fiber der unteren Gewebelage 
(11) auf dem Fixierrahmen (13) mit Befestigungs- 
mitteln fixiert wurd, dann die beiden Gewebelagen 
(1 1, 18) miteinander vernaht werden und schlieBlich 
das fertige Texulprodukt um die Nahnaht (19) her- 
um aus dem Frderrahmen (13) herausgeschnitten 
wird- 

5. Verfahren zur Hersteliimg eines Textilprodukts, 
insbesondere Airbags nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Bearbeitung 
der unteren Gewebelage (11) wenigstens einen 
Schritt umfaBt, in dem Locher (17) in diese gestanzt 
werden, bevor die obere Gewebelage (18) uber der 
unteren Gewebelage (11) auf dem Fixierrahmen 
(13) befestigt wird. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Textilprodukts, 
insbesondere Airbags nach eineim der Anspruche 1 
bis 5, dadiux:h gekennzeichnet, daB cQe Bearbeitung 
der unteren Gewebelage (11) wenigstens cine Fer- 
tigungsstation (CI) innfaBt, in der die Aufbringung 
einer Flammschutzschicht (15) und/oder Gewebe- 
verstarkung durch Beschichtung oder dergleichen 
erfolgL 

7. Verfahren zur Herstellung eines Textilprodukts, 
insbesondere Airbags nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die untere und 
die obere Gewebelage jeweils rechteckige Gewe- 
bestucke (11, 18) sind, die durch eine umlaufende 
runde Oder ovale Ndmaht (19) zu einem runden 
oder ovalen Produkt vemaht werden. 

8. Vorrichtung zur Herstellung eines Textilpro- 
dukts, insbesondere Airbags in einem Verfahren 
gem^ einem der AnsprQche 1 bis 7, gekennzeich- 
net durch einen ein- oder mehrteiligen vorzugswei- 
se rediteckigen Fixierrahmen. vorzugsweise aus 
Aluminium oder Holz, mit Nadeln, Nagein oder 
ahnlichen Befestigungsmitteln zur Fixierung einer 
Gewebelage oder mehrerer.Gewebelagen nberein- 
anden 

9. Vorrichtung zur Herstellung eines Textilpro- 
dukts, insbesondere Airbags nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Fixierrahmen (13) 
aus zwei parallelen Rahmenleisten (33) mit auf der 
Oberseite angebrachten Nadelleisten (35) besteht 
und zwei dazu rechtwinklig und quer angeordneten 
Rahmenleisten (32), mit darauf oberseitig angeord- 
neten Naddleisten (35)^ wobei die Rahmenleisten 
(32, 33) in den Eckbereichen jeweils uber Eckver- 
binder (34) losbar verbmdbar sind, 

10. Voirichtung zur HersteUu^ eines Textilpro- 
dukts, insbesondere Airbags nach einem der An- 
spriiche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Rahmenleisten (32) jeweils zu den Enden der zu 
diesen rechtwinldig verlaufenden Rahmenleisten 
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(33) nach auBen versetzt angeordnet sind und die 
Rahmenleisten (33) jeweils zu den Enden der Rafa- 
menleisten (32) nach auBen hin versetzt angeordnet 
sind. 

IL Vorrichtimg zur Herstellung eines TextUpro- 5 
dukts, insbesondere Airbags nach einem der An- 
spruche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB in 
Bohrtingen der Eckverbinder (34) Dnxckfederele- 
mente (36) angeordnet sind, die die jeweiligen Rah- 
menleisten (32, 33) von den Eckverbindem (34) 10 
nach auBen drucken, so daB ein aufgenadeltes Ge- 
webestiick (11, 18) gespannt wird, wobei die Rah- 
menleisten (33) unterseitig iiber mit den Eckverbin- 
dem (34) verbundene Federbleche (38) gehalten 
werden. ,s 
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